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69 Robot pourvu d’un dispositif de marquage de produits.

@ Dispositif utilisé pour le marquage de produits divers
et notamment pour le marquage des bobines de papier,
comprenant un robot industriel & déplacements angulaires
animant au bout de son poignet (24} suivant un parcours
grossier programmé au moins un systéme ceuvrant (1), un
dispositif de guidage (11) qui fournit le parcours exact dé-
siré pour le systéme ceuvrant (1), un systéme amortisseur
(25) disposé entre le poignet (24) du robot et le systéme
ceuvrant (1), ce systéme amortisseur (25) compensant ies
écarts de parcours entre le parcours programmé et le par-
cours exact désiré.
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TITRE MODIFIE
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DISPOSITIF AUTOMATIQUE POUR TRAITER UN PRODUIT

» La présente Invention concerne le traitement automatique de
prodults. Par traitement automatique on entend une ou flusiéurs opéra-
tions mécaniques réalisées 3 1'aide d'un robot industriel c'est-3-dire
un dispositif comportant une partie proprement mécanique comprenant une

structure mécanique articul@e et un systéme d'actionneurs, une partie

. informatique comprenant des capteurs sensitifs, un systéme de traite-

ment de 1'Information recevant les signaux acquis par les capteurs et
donnant des ordres aux actionneurs. Plus particuli@rement 1'invention
concerne un dispositif automatique comprenant un robot industriel et un
systéme pour traiter un produit encore désigné par systéme oeuvrant.

Le robot industriel est un dispositif automatique qui est de
plus en plus utilisé pour effectuer des traitements les plus divers sur
des produits trés variés. Il existe différents types de robots indus-—
triels parmi lesquels les robots & déplacements angulaires sont les
plus répandus. Dans le cas d'un traitement d'un prodﬁit nécessitant le
sulvi de trajectoires détermines, unm probléme rencontré par 1'utili-
sation de tels robots industriels & déplacements angulaires est leur
impossibilité d'oeuvrer suivant une trajectoire parfaitement définie.
En effet, le robot est un systéme articulé et son poignet décrit ume
succession de parcours d'autant plus courts que le nombré de points de
programmation est &levé. A moins de programmer une infinité de points
ce qui est impensable, la trajectoire du poignet du robot ne peut donc
s'effectuer de fagon parfaitement définie, et notamment, sauf dans des
cas particuliers, le poignet ne peut se déplacer d'une mani&re continuve
parallélement & la surface & oeuvrer. Il lul est encore plus difficile

de suivre une trajectoire paralléle 3@ la surface 3 oceuvrer, en restasnt

5
-

en outre 3 une distance constante d'une autre surface de référence.

Un des objets de 1'invention est un dispositif automatigque
comprenant un robot industriel 3 d&placements angulaires, au moins un
systéme oeuvrant, ce dispositif utilisant 1a forme du produit & traiter

£

P 7



10

15

- ———

.- »q-——_-s.-L 20 -

25

30

35

0119363

pour fzire suivre ls trajectoire digirée av systive oeuvrant.

Le disp0;itif automatique selon 1'invention comprend un robot
industriel animant su bout de son poignet su moins un systeme oecuvrant,
1'snimation s'effectuant suivant un parcours grossier prograwmé, un
dispositif de guidage qui fournit le parcours exact pour le systéme
oeuvrant, un systéme amortisseur disposé entre le poignet du robot in—
dustriel et le systéme oeuvrant, ce systéme azmortisseur compensant les
€carts de parcours entre le parcours programmé et le parcours désiré.

Suivant une réalisation du dispositif, le dispositif de gul-
dage comprend un palpeur qui prend appui sur au moins une surface du

-

produit & traiter, ce qui donne la régularité désirée pour le traite—
ment.
Une application particuliérement intéressante du dispositif

automatique de 1'invention est son utilisation pour 1'impression de

. produits et notamment leur marquage, et bien que 1'invention s'applique

2 des traitements automatiques trés divers sur des produits trés va-—
riés, par soucis de simplification la description suivante se référera
essentiellement au marquage de produits et rmotamment au marquage par
Jets ﬂ'encre; associé le cas &chéant 3§ un autre traitement.
~~—==~----Le marquage par Jets d'encre consliste I projeter de 1l'encre
selon des séquences données 3 partir de plusieurs buses alignées pour
former des points d'encre qui d&finissent des caractéres d'impression.

Le dispositif automastique selon l'invention comprend azlors un
systéme oeuvrant qui est une t&€te de marquage et Il permet le marquage
de volumes ou prodults entourés par des surfaces de formes trés variées
susceptibles d'&tre imprim€es ou présentant eux-mémes ces surfaces, le
marquage pouvant &étre réalisé &ventuellement en plusieurs emplacements
orientés différemment. Outre une grande souplesse d'utilisation, ce
dispositif fournit une inscription trés réguliére.

Dans les industries papetiéres, il est d'usage de marquer les
bobines de papier sur la tranche et le roule. Le dispositif de 1'inven-
tion équipé d'une téte de marquage permet une telle impression em plu-
sleurs emplacements, et ceci de fagon automatique. Ainsi i1 permet Ie
marquage sur la tranche, en prenant appuil sur elle, l'inscription pou-
vant s'effectuer avantageusement suivant des arcs de cercle centrés sur
1'axe de la.bobine- Ceci est avantageux car les Indications apportées
par le marquage de la bobine peuvent subsister jJusqu®au bout du dévida—

ge de la bobine.

11 permet azussi Je marquage sur le roule parallélement 3 1a



10

.15

20

25

30

35

0112363

3
tratche, en prenant appul rimultantment Bur deux surfaces de 1a bLobdne,
8 szvoir le roule et ls tranche.

Avantageusement, on peut associer & la téte de wmarquage un
second systéme oeuvrant, par exemple un systéme de pose d'étiquettes.

On peut encore lui associer un systéme qui utilise des repe-
res identiques pour leur positionnement. Ainsi on peut associer & la
téte de marquage montée sur son systéme amortisseur, un systéme de pose
de bouchons. I1 est en effet d'usage d'introduire un bouchon qui peut
8tre en fait une couronne, de chaque c6té dans le mandrin de la bobine
de papier afin d'augmenter la résistance & la déformation de cette
dernidre. la pose du bouchon s'effectue alors avantageusement au méme
poste de traitement de la bobine de papier que celui du marquage, et
sulte @ un repérage du centre de la bobine, ce repérage &tant utilisé
par ailleurs pour le marquage sur la tranche.

Des exemples de réalisation du dispositif selon l’invention,
adapté pour un tel marquage de bobines de papier, seront décrits par la
sulte en référence aux figures.

la figure.l représente un systime de marquage et son montage
an bout du poignet d'un robot dans une réalisation d'un dispositif
selon 1'invention, selon une vue en €1évation partiellement coupée.

La figure 2 représente la méme partie du dispositif mais dans
une vue de face. A » k

1a figure 3 représente cetﬁé méme partie en vue de cOté par-
tiellement coupée. »

1a figure 4 représente un systéme de marquage associ& & un
systéme de pose de bouchons selon une wvue en &lévation partiellement
coupée. )

1la figure 5 représente partiellement le systime de marquage
et de pose du bouchon de la figure 4 dans une vue de cdté.

Sur les figures 1, 2 et 3, le systéme de marquage 1 repré-
senté en position de travall pour 1le marquage du roule 2 d'une bobine
de papier 3 comprend un caisson 4 muni sur sa face inférieure 5 d'umne
longue fente centrale 6 s'&tendant sur l'essentiel de sa longueur, dans
laquelle sont alignées des buses 7 pour 1'impression par jets d'encre.
Ces buses, au nombre d'une soixantaine, dispos€es par gfoupes 8a, B8b,
8c, etc..., séparés par des espaces correspondants aux Interlignes,
chaque groupe &tant susceptible de former un caractdre d'inscription,
sont maintenues dans la fente et en mé€me temps protég€es par un profilé

9 fix8 au calsson. Chaque buse est relie § une réserve d'encre par des
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4
tuyzuteries mon représentées. Son alinentation est comwondie par wne
tlectrovanne elle-nméme commandée par un micro-processevr non reprérpen—
tés.

Montées aux quatre coins de la face inférieure du csisson,
entourant la fente, des billes de roulement 10 servent de point de tou-
che sur la surface & marquer. Ces guatre billes forment un palpeur et
font partie du dispositif de guidage 11 pour le systéme de marquage 3
elles maintiemment ainsi le systéme de marquage et notamment les buses
& la distance désirée et constante de la surface & marquer.

Un bras 12, monté & une extrémité 13 du caisson 4 porte deux
paliers 14, 15 traversés par deux tiges 16, 17 termines chacune par
une roulette 18, 19. Une entretoise 20 reliant les deux tiges 16, 17
est montée au bout de la tige 21 d'un vérin pneumatique 22. Cet ensem—

ble de méme que les quatre billes citées ci—-dessus font partie du dis—

~poeitif de guidage 11. Avec le wmontage décrit précédemment, les

roulettes 18, 19 peuvent prendre deux positions 2
— une position de repos qui correspond 3 une rétractation de la tige 21
du vérin 22, les.roulettes &tant alors en arridre du plan de touche

T défini par 1'extrémité des & billes du palpeur,

— une position de travail correspondant au bout de 1a course de sortie

de 1a tige 21 du vérin 22, les roulettes 18, 19 &tant alors en avant
du plan de touche T défini précédemment. Dans cette position de
travail, les deux roulettes sont appliquées contre ls tranche 23 de
la bobine de papier 3 comme indigué par la suite, alors que les 4
billes du palpeur sont appliquées sur le roule 2 de la bobine.

12 llaison entre le poignet 2& du robot industriel et le sys—

téme de marquage est assurée par un systéme amortisseur 2Z5. Ce systéme

comprend , montés de fagon rigide sur chacune des deux faces latérales
28 du caisson, deux paliers 26, 27 qui portent deux tiges longitudina—
les 29, 30, c'est—d-dire paralléles 3 1'axe de 1la fente 6. Sur ces deux
tiges est monté& un ensemble coulisseaun 31 éomﬁrenant une plaque 32 mu—
nie de gquatre oeillets 33, 34, 35, 36. Entre les oeillets et les pa-
liers 26, 27 est disposé un systéme & débattement €lastique tel des
rondelles &lastiques 37. Ce systéme autorise un débattement longitudi-
nal de l'ensemble coulisseau le long des tiges 29, 30. Le coulisseau
comporte aussi un arbre 38 perpendiculaire 3 la plaque 32 et qui porte
cette dernidre & son extrémité par 1'intermédiaire d'un roulement &

billes sphérique 39 permettant un wmouvement d'oscillarion de la plaque

32 par rapport & l'arbre 38. Sur cet arbre 3B est €galement mont@ un
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5
entecble de guidape 40 comprenant un disque 41 pcrcE de trous pour Je
passage de plusieurs tiges gpuide 42, par exemple 3, paralléles &

1'arbre 38 et un tembour 43 portant ces tiges guide. Un autre systéme

o

débattement €lastique formé Egalement de rondelles &€lastiques 44 entou-
5 re l'arbre 38 entre le disque 41 et le tambour 43. Le tambour 43 est
fixé en translation ﬁar rapport & l'arbre 38 alors que le disque peunt
bouger le long de celui-ci, ce mouvement &tant 1imité d'un c&té par une
butée 45 mont@e sur un épaulement 46 de 1l'arbre 38 et de 1'autre par
"1'élasticité des rondelles 44. Le disque 41 et la plaque 32 sont reliés
10 par un systéme &lastique en torsion formé de trois cylindres-blocs 47,
qui limite le d&battement circulaire de l1a plague 32 par rapport &
1'arbre 38. L'extrémité 48 de 1'arbre 38 est montée coulissaﬁtevdans
une fenétre 49 d'une structure 50 portée ﬁar le poignet 24 du robot.

Ce systéme de montage assure au systéme de marquage plusieurs

o 15 dEbattements .2 . coe e — -0 -

e

~“un premier débattement linZaire dans le sens longitudinal, le long
des tiges 29 et 30, c'est-i-dire paralldle 3 1a fente portant les
buses, du aux rondelles &lastiques 37, . o

- un deuxi®me débattement lingaire 1le long de 1'arbre 38 perpendicu-

72077 lalre’aun “premier et @ 1a surface 3 marquer, du aux rondelles elasti—

e ques 4.

Ces deux débattements poﬁvant.évbiyiﬂes amplitudes de plusieufs centi-
--métres. ' ' ) ‘
- deux débattements circulaires (ou de torsion)'dus auxﬁcyliﬁdres—blocs
25 47 et aux rondelles &lastiques. ' » )
La structure portée ﬁar le poignet du robot est munie de deux
Anterrupteurs de position de fin de course, non'représentés,.doni les
slgnaux sont transmis & 1'equipement de commande du robot. »
Le robot industriel non représenté sur les figures est par
30 exemple un robot industriel du type IRB 60, & 6 axes, commercialisé par
la société ASEA. Ce robot comprend de fagon connue un equipement de
commande basé sur la technique des micro—ordinateurs.
Les figures 4 et 5 representent un dispositif muni d'un sys—
téme de marquage pour 1les bobines de papier, associé 3 un systdme de
35 pose de bouchons dans les mandrins des bobines de papier.
la téte de marquage 51 et 1le systéme amortisseur 52 sur le-
"quel elle est montée ont des structures equivalentes & celles décrites
en référence aux figures 1, 2 et 3. Dans cette realisation, les paliers

53, 54 sont avantageusement montés sur la face 55 de la téte de marqua-—
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(
ge oppenie & la face dnfiricure 50 munie des bures de marguape co gud
réduit 1'encombrement du systime & ceuvrer. Le dispositif de guidage 57
comprend également des billes de roulement 58 disposfes sur la face in-

férieure 56 de ls bofte de marquage et un ensecble de deux roulettes

- escamotables 59 actionnées par unm vérin 60 qui au cours du marquage du

roule, s'appuient sur la tranche de la bobine.

Le dispositif comprend monté& sur la structure 61 porté par le
poignet 62 du robot, un systéme 63 pour la pose des bouchons. Ce systé-
me comporte un mnez de prise 64 de bouchon autour duguel est montE,
maintenu & 1'aide d'une bague 65 et d"un &crou 66, une membrane élasti-
que 67 gonflable par de 1'air arrivapnt par un tuyau nom représenté en
commnication avec une &lectrovanne, branché @ 1'entrée 101 de conduits
68. Le nez est muni d'un insert 6% présentant une surface sphérique 70
sur laquelle peut pivoter un embout 71 de tige. Entre 1'embout 71 et le
nez 64 sont disposEs des cylindres blocs 72. L'embout est vissé sur une
tige 73 placée dans un cylindre 74, entouré lul méme d'un contre-
cylindre 75. Le contre-cylindre est monté& vissé sur une platine 76
fixée au bout de la-structure 61 portée par le poignet 62 du robot. En-
tre le cylindre 74 et le contre—cylindre 75 est placé un premier res-
sort 77 3 boudin en appul sur le fond 78 du contre-cylindre et sur 1la

base 79 du cylindre. Un second ressort 80 3 boudin est disposé dans le

-eylindre 74 entre la tige 73 et une bague 81 fixfe sur le cylindre. Un

contre~&crou 82 maintien fix€ 1z tige 73 dans l1'ewbout 71. Deux gous-

“sets 83, 84 fixés sur la platine 76 et la structure 61, par 1'inter-
25

médlaire ici d'une plaque de fixation 85, portent de part et d'autre du
contre-cylindre, deux supports 86, B7 pour des interrupteurs de posi-
tion 88, 89.

Le dispositif fonctionne de ls maniEre suivante. Une bobine
de papler disposBe sur le roule arrive au poste de marguage et de pose
des bouchons. Les parcours grossiers du poignet du robot &tant prégram—
més de fagon connue, le systéme de pose des bouchons va saisir un bou-
chon. Celui-ci se présente en fait sous 1la forie d'une éouronne, la
surface externe &tant wunie d'un chanfrein. Pour la préhension du bou-
chon, le nez de prise de bouchon se place dans l'ouverture centrale de
bouchon. & ce mowment de 1'air est introduit dans les conduits internes
68 2fin de gonfler 1la mewmbrane qui s'azpplique alors sur la face inté-
rieure de l'ouverture centrale du bouchon. Le poignet du robot se dé-
place alors pour se présenter face 5. la tranche de 1la bobine.

L'interrupteur de position 88 Jdétecte deux poimts du candrin creux de
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7
la botine ce qui éétermine le centre de celle-ci. Le poliynet du robot
rivote alors pour présenter le bouchon facé au mandrin.

La tige 73 est alors actionnée par une entrée d'air sous
pression par 1'orifice 102, cette entrée d'air étant coﬁmandée par une
&lectrovanne. Le bouchon, guidé par le Chanfrein qu'il présente sur sa
surface externe est alors enfoncé dans le mandrin, poussé par la face
inférieure 89 de 1'€crou 66. En méme tewps, la membrane &lastique 67
est dégonflée par 1'ouverture de 1'Electrovanne relige au tuyau
d'alimentation d'air. L'électrovanne commandant l'arrivée d'air sur 1la
téte de la tige 73 est également ouverte et la tige 73 revient en ar-
ridre sous la pouss@e du ressort 80. En mettant & nouveau 1'&lectrovan—
ne en action on introduit & nouveau de l'aiyr dans le but d'assurer
1'enfoncement du bouchon par un ou éventuellemenf plusieurs coups frap-

pés. la réaction au choc de ces coups est absorbée par le ressort 77

placé entre le cylindre 74 et le .contre—cylindre 75. Le bouchon pose,

le poignet du robot se dégage et pivote afin de présenter la téte de

marquage face 3 la tranche de la bobine,les buses de marquage alignées

€tant orientées selon un axe radial de la bobine. La t&te est appliquée

contre la tranche et elle est guidée motamment par les billes 58 qui 1a

-uwaintiennent & 1la distance de marquage désirée. Le poignet du robot est

alors animé pour que 1la té@te de marquage décrive un arc de cercle au—
tour du centre de la bobine déterminé au préalable par le contacteur 88
avant la pose du bouchon comme indiqﬁé précédemmént. Au cours du dépla—"
cement de la t&te de marquage, les buses sont alimentées en encre de
facon séquencée, programmée, afin de 4&finir des caractéres 4'impres—
sion, un caractére &tant définl par exemple par 1l'action de 7 ou de 14
tuses voisines. Au cours du déplacement de la téte, celle-ci maintenue
8 distance fixe de la tranche de 1la bobine grice notamment au disposi-
tif de.guidage comprenant les billes 58 et au systéme amortisseur sur
lcquel elle est montée.

) Lorsque le marquage de la tranche est terminé, le poignet du
robot dégage la té&te de marquage et 1l'entraine au bord de la bobine.
L'interrupteur de position 88 repére le roule et le poignet place la
téte de marquage au dessus de celui-ci. Le vérin 60 commandant la sor-
tie des roulettes 59 est actionné et la té&te de marquage est placée en
position correcte, les roulettes prenant appui sur la tranche de la bo-
bine alors que les billes 58 sont en appui sur le roule. Le marquage du
roule s'effectue alors comme pour le marquage de la tranche, les buses

étant alimenté@es de fagon séquencée et programmée, par de l'encre. Au
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!
cours du diplacement de ls téte de marguage, le eystene amertisseur
conpense les €carts entre le parcours programmé de poignets de rebot et
la trzjectoire désirée et exacte fournie par le systéme de guldape 3
roulettes et & billes.
Le dispositif €tant &quipé de deux détecteurs on peut oeuvrer

de 1a méme fagon sur une deuxidme bobine placée face 3 la premiére.
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REVENDICATIONS

1. Diepositif avtomatique pour traiter un prodult caractérisé
en ce qu'il comprend un robot industriel & déplacements anpulaires ani-
mant au bouvt de son poignet suivant un parcours grossier programmé au
moins un systéme oeuvrant, un dispositif de guidage qui fournit le par-
cours exact désiré pour le systéme oeuvrant , un systéme amortisseur
disposé entre le poignet du robot industriel et le systéme oeuvrant, ce
systéme amortisseur compensant les &carts de parcours entre le parcours
programmé et le parcours exact désiré.

2. Dispositif automatique selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le dispositif de guidage comprend un palpeur qui prend
appul sur au moins une surface du produit & traiter.

3. Dispositif automatique selon la revendication 2, caracté-
risé en ce que le palpeur prend appul sur la surface & traiter.

N . 4. Dispositif automatique selon une des revendications 1 & 3,

" caractérisé en ce que le systime oeuvrant est un systéme d'impression.

5. Dispositif austomatique selon la revendication &4, caracté-
risé en ce que le systéme d'impresslion est un systéme de marquage par

jets d'encre.

wem- == 6. Dispositif automatique selon une des revendications 4 -ou
. 5, caractérisé en ce qu'il s'applique au marquage d'un volume entouré
--d"une surface susceptible d'étre imprimfe, notamment des bobines de pa-—

pier.

7. Dispositif automatique selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que le dispositif de guidage prend notamment comme référence
la tranche de la bobine de papler en cas de marquage sur le roule.

8. Dispositif automatique selon une des revendications 6 oun
7, caractérisé en ce qu'il comprend un interrupteur de position repé-
rant le centre de la bobine pour un marquage en arc de cercle centré
sur ce centre.

9. Dispositif automatique selon une des revendications 6 & 8,
caractérisé en ce gue le systéme de guldage comprend des billes servant
de point de touche sur la surface 3@ marquer et des roulettes qui en cas
de marquage sur le roule prennent appul sur la tranche.

10. Dispositif automatique selon une des revendications 1 &
9, caractérisé en ce que le systBme amortisseur procure deux débatte;
ments linéaires perpendiculaires entre eux et deux débattements circu-

laires au systéme 3 oeuvrer.

11. Dispositif automatique selon une des revendications & &
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10, caractérist en ce gu'il comprend un sutre Fystéme oeuvrant arrocié

su premier.

12. Dispositif automatique selon une des revendications & &8

11, caractérisé en ce qu'il comprend un systéme de pose de bouchons as-

5 socié au systime oeuvrant et qui utilise des reperes identiques pour
son positionnement. :

13. Dispositif antomatique selon la revendication 12, carac-
térisé en ce gue le systéme de pose de bouchon comprend un ensemble
amortissant la réaction d'un coup frappé.
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